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Vorrichtung zum Durchtrennen eines Hohlprof ils 



Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum 
Durchtrennen eines nach dem Innenhochdruck-Umf ormverf ahren 
geformten Hohlprofils gemafi dem Oberbegriff des Anspruchs 
1. 

Aus der US 5,941,112 ist eine Vorrichtung zum Innenhoch- 
druckumf ormen und zum Durchtrennen eines langlichen Werk- 
stucks quer zu seiner Langserstreckung bekannt . Die Vor- 
richtung weist ein Formgebungswerkzeug auf, welches aus 
vier verstellbaren Einzelf ormen besteht, die iiber Hydrau- 
likzylinder verstellt werden . In zusammengef iigtem Zustand 
begrenzen die vier Einzelformen einen Hohlraum, in welchen 
das umzuformende Werkstuck im Rohzustand eingefiihrt wird. 
Dariiber hinaus weist die Vorrichtung eine umlaufende 
Schneidkante auf , welche an einer umlaufenden Ausnehmung 
angeordnet ist und das umgeformte Hohlprofil bei einem ent- 
sprechenden Innendruck quer zu seiner Langserstreckung 
durchtrennt. Endseitig des Werkstuckes sind an einem Hohl- 
prof ilverschluss Dichtelemente vorgesehen, welche ein Ent- 
weichen des Druckmediums beim Umf ormvorgang verhindern. 

Aus der DE 199 09 928 C2 ist eine Vorrichtung zum teilwei- 
sen oder vollstandigen Durchtrennen eines nach dem Innen- 
hochdruck-Umf ormverf ahren geformten Hohlkorpers bekannt. 
Die Vorrichtung weist des weiteren eine umlaufende Schneid- 
kante auf # der ein Stutzkorper zugeordnet ist, welcher in 
der Weise bewegbar angeordnet ist, dass er den sich wahrend 
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des Schneidvorganges def ormierenden Bereich des Hohlkorpers 
abstutzt und wobei der Stutzkorper in eine Ausnehmung des 
Werkzeugs eingesetzt ist und den Hohlkorper umgibt . An die 
Schneidkante schliefct sich ein Haltering an. Fur die Zwecke 
der Innenhochdruckumf ormung des Hohlkorpers bilden somit 
die Vorrichtung, der Schneidring und der Haltering die not- 
wendigen Anlagef lachen. Fur die Zwecke des Durchtrennens 
des Hohlkorpers wird der Haltering axial verschoben, so 
dass sich der def ormierende Bereich des Hohlkorpers radial 
ausweiten und in die Ausnehmung erstrecken kann. Der Hohl- 
korper wird demnach zuerst umgeformt und anschliefiend von 
der durch den axial verschobenen Haltering f reigegebenen 
Schneidkante durchtrennt . 

Aus der DE 198 05 275 Al ist eine Vorrichtung zum Vor- 
und/oder Durchschneiden eines Durchbruches in eine Wand be- 
kannt. Dabei ist eine Seite der Wand einem unter Druck ste- 
henden Druckmedium und die andere Seite der Wand einer ge- 
gen diesen Druck wirkenden Schneidkante aussetzbar, wobei 
die Schneidkante am Werkzeug ausgebildet ist und ein Stem- 
pel zwischen einer ersten Stellung, in der er den Durch- 
bruchbereich der Wand wahrend des Umformens abstutzt, und 
einer zweiten Stellung, in der er die Schneidkante des 
Werkzeugs freigibt, bewegbar ist, derart, dass die Wand 
wahlweise vor- und/oder durchschneidbar ist. Die Vorrich- 
tung ist demnach zweistufig ausgebildet, wobei in einer 
ersten Stufe das Werkzeug vorgeschnitten und in einer zwei- 
ten Stufe durchgeschnitten werden kann. Die Vorrichtung er- 
moglicht es dadurch saubere und einzugsfreie Schnittkanten 
herzustellen . 

Aus der EP 0 4 91 574 Al sind eine weitere Vorrichtung sowie 
ein Verf ahren zum Trennen dunnwandiger Hohlkorper bekannt . 

Insbesondere beim Durchtrennen der Hohlprofile kann es auf- 
grund des hohen Innendrucks zu einer unerwiinschten Leckage 
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und damit zu einem Verlust bzw. zu einem Entweichen des 
Druckmediums kommen. Ein derartiges Entweichen des Druckme- 
diums verschmutzt zum einen die Vorrichtung zum Trennen der 
Hohlprofile und gefahrdet zum anderen durch den plotzlichen 
Druckabfall ein sauberes Durchschneiden desselben. 

Hier setzt die Erfindung an. Die vorliegende Erfindung be- 
schaftigt sich mit dem Problem, fur eine Vorrichtung ein- 
gangs erwahnter Art eine verbesserte Ausf uhrungsf orm aufzu- 
zeigen, bei welcher wahrend des gesamten Trennvorganges ein 
Entweichen des Druckmediums verhindert wird. 

Dieses Problem wird erf indungsgemalS durch den Gegenstand 
des unabhangigen Anspruchs gelost. Vorteilhafte Ausfuh- 
rungsformen sind Gegenstand der abhangigen Anspruche . 

Die Erfindung beruht auf dem allgemeinen Gedanken, bei ei- 
ner Vorrichtung zum Durchtrennen eines nach dem Innenhoch- 
druck-Umformverf ahren geformten Hohlprofils quer zu seiner 
Langserstreckung an einer Innenwandung Dichtelemente vorzu- 
sehen, welche beiderseits einer umlaufenden Schneidkante 
und parallel zu dieser angeordnet sind. Die umlaufende 
Schneidkante ist in oder an einer umlaufenden Ausnehmung 
angeordnet, welche in einer Innenwandung der Vorrichtung 
ausgebildet ist. Von den Dichtelementen ist jeweils zumin- 
dest ein Dichtelement parallel auf je einer Seite der 
Schneidkante angeordnet, wodurch eine effektive Abdichtung 
zwischen der Innenwandung und dem Hohlprof il erreicht wird, 
so dass ein Entweichen eines Druckmediums verhindert wird. 

Dies bietet den groSen Vorteil, dass aufgrund der Dichtele- 
mente der Trennvorgang auch wahrend eines Kalibriervorgan- 
ges, an dessen Ende sich ein Hohlprof ilrohling vollstandig 
an die Innenwandung anlegt, erfolgen kann. Die beiderseits 
der Schneidkante angeordneten Dichtelemente verhindern da- 
bei, dass nach einem Durchtrennen des Hohlprofils der In- 
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nendruck abfallt. Durch das Verhindern eines Eindringens 
des Druckmediums zwischen das Hohlprofil und die Vorrich- 
tung ist es zudem moglich, den Trennvorgang zeitlich vor 
das Ende des Kalibriervorganges zu legen. Der Trennvorgang 
wird somit vom Kalibriervorgang entkoppelt und kann zu dem 
unabhangig vom Kalibrierdruck gestaltet werden. 

Dariiber hinaus bietet die erf indungsgemaSe Vorrichtung ei- 
nen konstruktiv sehr einfachen Aufbau, da keine zusatzli- 
chen mechanischen Vorrichtungen erforderlich sind. Auch ist 
durch die erf indungsgemaSe Vorrichtung ein abfallloses 
Trennen der einzelnen Hohlprof ilabschnitte gegeben, wodurch 
Material eingespart werden kann. 

Neben dem Durchtrennen der Hohlprofile eignet sich die Vor- 
richtung dariiber hinaus zum Abtrennen von sogenannten Dom- 
kappen, welche als domartige Ausbuchtungen ausgebildet sein 
konnen . 

GemaS einer anderen Ausf uhrungsf orm der Erfindung ist die 
umlaufende Ausnehmung im Profil keilformig ausgebildet. Die 
keilformige Ausbildung stellt dabei lediglich eine bevor- 
zugte geometrische Variante dar, durch welche das Hohlpro- 
fil im Bereich der Ausnehmung beim bzw. nach dem Durchtren- 
nen aufgeweitet wird. Dies ist beispielsweise zur Herstel- 
lung von miteinander koppelbaren Hohlprof ilteilen, wie bei- 
spielsweise Rohren, von. groSem Vorteil, da nach jedem 
Durchtrennen des Hohlprofils dieses einenends ein einsteck- 
bares Rohrende und anderenends eine dazu komplementare Muf- 
fe aufweist. 

GemaS einer vorteilhaf ten Weiterbildung der erf indungsgema- 
gen Losung ist die Schneidkante am Ubergang zwischen der 
Innenwandung und der Ausnehmung ausgebildet. Hierbei kann 
vorgesehen sein, dass die Schneidkante entweder als aus- 
tauschbares Trennmesser bzw. als austauschbare Schneidkante 
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ausgebildet ist oder dass die Schneidkante ein integralen 
Bestandteil der Innenwand bildet. Die austauschbare Ausfuh- 
rung der Schneidkante bietet den Vorteil, dass diese nach 
einer vordef inierten Anzahl von Schneidvorgangen, nach de- 
nen eine Schneidwirkung der Schneidkante naturgemaS deut- 
lich nachlasst, einfach ausgetauscht werden kann. Bei einer 
in die Innenwand integrierten Schneidkante ist dagegen eine 
mogliche Einzelteilvielf alt der Vorrichtung reduziert, so 
dass zum Erneuern der Schneidkante lediglich der Bereich 
der keilf ormigen Ausnehmung mit der Schneidkante ersetzt 
werden muss. Dies kann beispielsweise Vorteile bei Repara- 
tur- bzw. Wartungsarbeiten bieten, da ein aufwandiges An- 
bzw. Abnehmen der Schneidkante entfallt. 

Entsprechend einer Weiterbildung der Erfindung ist das 
Dichtelement aus Kunststoff , insbesondere aus einem Elasto- 
mer, ausgebildet. Kunststoff dichtungen sind heutzutage im 
Maschinenbau weit verbreitet und langjahrig erprobt und 
konnen zu dem kostengunstig und mit unterschiedlichsten Ei- 
genschaften hergestellt werden. So ist beispielsweise auch 
die Ausbildung der Dichtelemente aus einem temperaturbe- 
standigen Kunststoff bzw. einem Kunststoff mit definierten 
Druckf estigkeitseigenschaf ten denkbar. 

GemaS einer weiteren vorteilhaf ten Aus fuhrungs form weist 
die Innenwandung zumindest eine Aufnahme auf, in die das 
Dichtelement eingesetzt ist. Diese Aufnahme fixiert das 
Dichtelement in seiner Lage vor, wahrend und nach des Urn- 
formvorgangs und gewahrleistet dadurch eine zuverlassige 
Abdichtung zwischen dem Hohlprofil und der Innenwandung. 
Gleichzeitig verhindert das in die Aufnahme eingesetzte 
Dichtelement ein Verrutschen desselben beim Einfahren des 
Hohlprof ilrohlings vor dem Umf ormprozess bzw. beim Aussto- 
Een des fertigen umgeformten Hohlprofils nach dem Uniform- 
prozess, so dass die Positionierung des Dichtelementes bzw. 
der Dichtelement stets optimal ist. 
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Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- 
ben sich aus den Unteranspruchen, aus den Zeichnungen und 
aus der zugehorigen Figurenbeschreibung anhand der Zeich- 
nungen . 

Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die 
nachstehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in der 
jeweils angegebenen Kombinat ion, sondern auch in anderen 
Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne 
den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen. 

Bevorzugte Ausf uhrungsbeispiele der Erfindung sind in den 
Zeichnungen dargestellt und werden in der nachf olgenden Be- 
schreibung naher erlautert, wobei sich gleiche Bezugszei- 
chen auf gleiche oder funktional gleiche oder ahnliche Bau- 
teile beziehen. 

Dabei zeigen: 

Fig. 1 eine stark vereinfachte Schnittdarstellung 

durch eine erf indungsgemaSe Vorrichtung mit 
darin angeordnetem und durchtrennten Hohlpro- 
fil, 

Fig. 2 eine Darstellung wie in Fig. 1, jedoch mit 

nicht durchtrenntem Hohlprofil und einer ande- 
ren Schneidkante . 

Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt einer Vorrichtung 1 zum 
Durchtrennen eines nach dem Innenhochdruck-Umf ormverf ahren 
geformten Hohlprofils 2 quer zu seiner Langserstreckung 3. 
Das nur teilweise dargestellte Hohlprofil 2 wird vor dem 
Durchtrennen mittels eines an sich bekannten Innenhoch- 
druck-Umf ormverf ahrens hergestellt. Hierzu wird ein nicht 
gezeigter Rohling in die Vorrichtung 1 eingelegt und an 
seiner Innenseite mit einem Umformdruck, also mit einem In- 
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nenhochdruck p±, zweckmaSig hydraulisch beauf schlagt , wobei 
sich der Rohling derart aufweitet, dass er an seiner AuSen- 
seite an einer dem Rohling zugewandten Innenwandung 6 der 
Vorrichtung 1 zur Anlage kommt . Das Hohlprofil 2 erhalt so- 
mit eine Wandung 12, die komplementar zur Innenwandung 6 
der Vorrichtung 1 geformt ist. 

Sowohl Fig. 1 als auch Fig. 2 zeigen einen Langsschnitt 
durch die erf indungsgemaSe Vorrichtung 1, wobei lediglich 
ein Teil oberhalb einer Schnittebene 14 dargestellt ist. 

Eine umlaufende Schneidkante 4 zum Durchtrennen des Hohl- 
profils 2 quer zu seiner Langserstreckung 3 ist gemafi Fig. 
1 an einer umlaufenden Ausnehmung 5 angeordnet, die in der 
Innenwandung 6 der Vorrichtung 1 ausgebildet ist. Die um- 
laufende Ausnehmung 5 ist dabei gemaS Fig. 1 im Profil 
keilformig ausgebildet, wobei jedoch auch eine geometrisch 
andere Ausbildung, beispielsweise eine kreissegmentartige 
Ausbildung, denkbar ist. Generell ist die Ausnehmung 5 der- 
art gestaltet, dass sie das Hohlprofil 2 im Bereich der um- 
laufende^ Ausnehmung 5 beim Durchtrennen aufweitet. Durch 
die keilfdrmige Ausnehmung 5 gemaS Fig. 1 wird dabei eine 
umlaufende trichterf ormige Aufweitung des Hohlprofils 2 
nach dessen Durchtrennung bewirkt. Bei der oben erwahnten 
Ausfiihrungsvariante mit einer kreissegmentartigen Ausneh- 
mung 5 ist demnach eine bauchartige Aufweitung zu erwarten. 

GemaS Fig. 1 ist die Schneidkante 4 an einem Ubergang 8 
zwischen der Innenwandung 6 und der Ausnehmung 5 ausgebil- 
det. Der Ubergang 8 ist dabei gemaS Fig. 1 rechtwinklig und 
scharfkantig ausgebildet, wobei ein Ubergang 8 X am spitz 
zulaufenden Ende der keilformigen Ausnehmung 5 zweckmaSig 
abgerundet ausgebildet ist, so dass sich das Hohlprofil 2 
beim Aufweiten bzw. beim Durchtrennen leicht anlegen kann. 
Denkbar ist aber auch ein scharf kantiger Ubergang im Be- 
reich des Ubergangs 8'. 
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Die zum Durchtrennen des Hohlprofils 2 erf orderliche 
Schneidkante 4 kann entweder als austauschbares Trennmesser 
9 (vgl. auch Fig. 2) oder als integraler Bestandteil 10 der 
Innenwand 6 ausgebildet sein bzw. einen derartigen integra- 
len Bestandteil 10 der Innenwandung 6 bilden. Denkbar ist 
hierbei, dass die austauschbare Schneidkante 4 bzw. das 
austauschbare Trennmesser 9 am Ubergang 8 losbar befestigt. 
ist oder gemaS Fig. 2 einfach austauschbar in der Ausneh- 
mung 5 angeordnet ist. Alternativ ist aber auch denkbar, 
dass bei einer stumpf gewordenen Schneidkante 4, die einen 
integralen Bestandteil 10 der Innenwandung 6 bildet, ein 
Teil der Vorrichtung 1 im Bereich der Schneidkante 4 aus- 
tauschbar ausgebildet ist. 

Sowohl die Ausbildung der Schneidkante 4 als austauschbares 
Trennmesser 9 als auch als integraler Bestandteil 10, bie- 
ten Vorteile einerseits hinsichtlich der Einfachheit des 
Austausches de?r Schneidkante 4 und andererseits hinsicht- 
lich einer Reduzierung der fur die Vorrichtung 1 benotigten 
Einzelteile. 

GemaS Fig. 1 sind Dichtelemente 7 beiderseits und parallel 
zur Schneidkante 4 angeordnet und in eine Aufnahme 11, wel- 
che in die Innenwandung 6 eingelassen ist, eingesetzt. Die 
beiden Aufnahmen 11. gemafi Fig. 1 sind dabei mehr oder weni- 
ger in Langsrichtung 3 beabstandet von der keilformigen 
Ausnehmung 5 angeordnet. Die Dichtelemente 7, welche in die 
Aufnahmen 11 eingesetzt sind, stehen dabei zumindest leicht 
iiber die Innenwandung 6 hinaus, so dass sich beim Anlegen 
der Wandung 12 des Hohlprofils 2 an die Dichtelemente 7 ei- 
ne abgedichtete Verbindung ergibt . Je hoher dabei der In-, 
nenhochdruck pi ist, urn so starker ist auch der Anpress- 
druck der Wandung 12 an die Dichtelemente 7 und damit die 
Dichtwirkung selbst . 
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Im Unterschied zu Fig. 1, ist in Fig. 2 lediglich eine, 
hier rechteckf ormige , Aufnahme 11 vorgesehen, in welche die 
beiden Dichtelemente 7 unmittelbar angrenzend an die 
Schneidkante 4 bzw. das Trennmesser 9 eingesetzt sind. So- 
wohl die Dichtelemente 7 in Fig. 1 als auch die Dichtele- 
mente 7 in Fig. 2 konnen. aus Kunststoff, insbesondere aus 
einem Elastomer, ausgebildet sein. Dadurch sind sie kosten- 
giinstig und einfach herzustellen und lassen sich bezuglich 
ihrer spezifischen Eigenschaf ten, wie beispielsweise Tempe- 
raturbestandigkeit und/oder Druckf estigkeit , individuell an 
die Anforderungen der Vorrichtung 1 bzw. des Trennvorganges 
anpassen. Derartige Kunststoff dichtungen konnen zudem 
leicht ein- und ausgebaut werden und sind durch die heutige 
Auswahl an Werkstoffen extrem langlebig. 

GemaS Fig. 2 verdecken die Dichtelemente 7 die Schneidkante 
4 und geben diese erst ab einer bestimmten Verformung, d.h. 
erst ab einem bestimmten Innenhochdruck pi frei. Ab diesem 
Innenhochdruck pi, beispielsweise dem Kalibrierdruck, tritt 
die Wandung 12 des Hohlprofils 2 in Beruhrung mit der 
Schneidkante 4 bzw. dem Trennmesser 9, wodurch der Trenn- 
vorgang eingeleitet wird. Im Unterschied zu Fig. 1 entste- 
hen bei der gemaS Fig. 2 ausgestalteten Vorrichtung 1 beim 
Durchtrennen des Hohlprofils 2 zwei aufgeweitete und nicht 
naher bezeichnete Trennabschnitte des Hohlprofils 2.. 

Bei der Ausf uhrungsvariante gemaS Fig. 2 ist daruber hinaus 
denkbar, dass die Schneidkante 4 bzw. das Trennmesser 9 
entweder druckstabil . in der Ausnehmung 5 angeordnet ist o- 
der aber zusatzlich mittels eines Gegendrucks gegen das 
Hohlprofil 12 gedruckt wird. 

Bei beiden Ausf uhrungsvarianten kann die Vorrichtung 1 der- 
art dimensioniert sein, dass das Durchtrennen des Hohlpro- 
fils 2 bei einem Kalibrierdruck erfolgt, bei dem %mformvor- 
gang des Hohlprofils 2 im wesentlichen abgeschlossen ist 
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bzw. bei welchem die Wandung 12 f ormf olgend an der Innen- 
wandung 6 aril i eg t. 

Generell gilt, dass sowohl die Ausf uhrungs variant e in Fig. 
1 als auch die Ausf uhrungsvariante in Fig. 2 hinsichtlich 
ihrer geometrischen Ausgestaltungen, beispielsweise der ge- 
ometrischen Ausgestaltung der Ausnehmung 5 bzw. der Ausneh- 
mung ll.oder einem nicht naher bezeichneten Anordnungswin- 
kel der Schneidkante 4 zum Hohlprofil 2, lediglich eine 
beispielhafte Ausf uhrungsvariante darstellt und in keinster 
Weise Anspruch auf Vollstandigkeit erhebt, so dass auch an- 
dere gunstige geometrische Anordnungen oder Ausf uhrungsva- 
rianten mit eingeschlossen sind. 

Zusammenfassend lassen sich die wesentlichen Merkmale der 
erf indungsgemaSen Losung wie folgt charakterisieren : 

Die Erfindung sieht vor, bei einer Vorrichtung 1 zum Durch- 
trennen eines nach dem Innenhochdruck-Umf ormverf ahren ge- 
formten Hohlprof ils 2 quer zu seiner Langserstreckung 3 an. 
einer Innenwandung 6 der Vorrichtung 1 Dichtelemente 7 vor- 
zusehen, welche beiderseits einer umlaufenden Schneidkante 
4 angeordnet sind. Die Schneidkante 4 ist dabei in oder an 
einer umlaufenden Ausnehmung 5 angeordnet und ist bei- 
spielsweise im Profil keilformig ausgebildet. 

Die Erfindung vereinfacht somit den konstruktiven Aufbau 
der Vorrichtung, ermoglicht ein mit dem Umf ormprozess zu- 
sammengelegtes bzw. von diesem entkoppeltes Durchtrennen 
des Hohlprof ils, produziert keinen Materialabf all und ist 
zu dem zum Abtrennen von Domkappen sowie zu einem Enden- 
beschnitt geeignet. 
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Patent anspruche 



L. Vorrichtung (1) zum Durchtrennen eines nach dem Innen- 
hochdruck-Umformverf ahren geformten Hohlprofils (2) 
quer zu seiner Langserstreckung (3), mit einer umlau- 
fenden Schneidkante (4), welche in oder an einer umlau- 
fenden Ausnehmung (5) angeordnet ist, die in einer In- 
nenwandung (6) der Vorrichtung (1) ausgebildet ist, 
dadurch gekennzeichnet , 

- dass an der Innenwandung (6) Dichtelemente (7) vorge- 
sehen sind, 

- wobei beiderseits der Schneidkante (4) jeweils zumin- 
dest ein Dichtelement (7) parallel zu dieser angeord-. 
net ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die umlaufende Ausnehmung (5) im Profil keilformig 
ausgebildet ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Ausnehmung (5) so ausgestaltet ist, dass sie 
das Hohlprofil (2) beim Durchtrennen im Bereich der 
Ausnehmung (5) aufweitet. 



4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass die Schneidkante (4) am Ubergang (8) zwischen In- 
nenwandung (6) und Ausnehmung (5) ausgebildet ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

- dass die Schneidkante (4) als austauschbares Trenn- 
messer (9) ausgebildet ist, oder 

- dass die Schneidkante (4) einen integralen Bestand- 
teil (10) der Innenwand (6) bildet. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Dichtelement (7) aus Kunststoff, insbesondere 
aus einem Elastomer, ausgebildet ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Innenwandung (6) zumindest eine Aufnahme (11) 
aufweist, in die das Dichtelement (7) eingesetzt ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Dichtelemente (7) die Schneidkante (4) verde- 
cken und diese erst bei einer Verformung freigeben. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Dichtelemente (7) beiderseits der Ausnehmung 
(5) angeordnet sind. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Vorrichtung (1) so dimensioniert ist, dass das 
Durchtrennen des Hohlprofils (2) bei einem Kalibrier- 
druck erfolgt, bei dem sich ein Hohlprof ilrohling voll- 
standig an die Innenwandung (6) anlegt . 
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Zusammenf as sung 



Die Erfindung betrifft Vorrichtung (1) zum Durchtrennen ei- 
nes nach dem Innenhochdruck-Umf ormverf ahren geformten Hohl- 
profils (2) quer zu seiner Langserstreckung (3) , mit einer 
umlaufenden Schneidkante (4), welche in oder an einer um- 
laufenden Ausnehmung (5) angeordnet ist, die in einer In- 
nenwandung (6) der Vorrichtung (1) ausgebildet ist . Erfin- 
dungswesentlich ist dabei, dass an der Innenwandung (6) 
Dichtelemente (7) vorgesehen sind, wobei beiderseits der 
Schneidkante (4) jeweils zumindest ein Dicht element (7) pa- 
rallel zu dieser angeordnet ist. 

(Fig. 1) 



